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(54) Dispositif a boites modulaires suspendues, apte a amortir les vibrations et procédé de

réalisation

(57)  Dispositif apte a amortir les vibrations constitué
par des boites modulaires suspendues, formées par un
boitier métallique (10) contenant un produit viscoélasti-
que (14) dans lequel est noyée une lame dentée (15),
qui doit étre fixée au-dessous de la structure devant étre
isolée (11) de fagon séquentielle, en y soudant les tétes
(19) des dents (16), éventuellement pliées.

Pour réaliser une boite modulaire suspendue sur le fond

15

14\‘——:

du boitier (10), en tdle métallique pliée en forme de U,
on applique une bande en mousse (13). Les extrémités
ouvertes dudit boitier (10) sont fermées, puis le boitier
(10) est rempli avec le produit viscoélastique (14) jus-
qu'a 5/6 de son hauteur et, ensuite, dans ledit produit
(14) estintroduite lalame dentée (15), qui est maintenue
soulevée par rapport a la bande en mousse (13). La la-
me dentée (15) est maintenue dans ladite position jus-
qu'au durcissement du produit viscoélastique (14).
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Description

[0001] La présente invention concerne un dispositif a
boites modulaires suspendues, apte a amortir les vibra-
tions, ainsi que le procédé de réalisation correspondant.
[0002] Selon la technique connue, pour amortir les vi-
brations, on étend du matériau absorbant sur les struc-
tures devant étre isolées, par exemple sur les ponts des
navires ou sur les planchers des batiments.

[0003] Selon la technique connue, ledit matériau ab-
sorbant est constitué par une premiere couche d'une
masse élastique et par une deuxieme couche rigide,
constituée par du matériau cimentaire ou bien par des
plaques métalliques contigués, qui sont trés lourdes.
[0004] Selon la technique connue, pour amortir les vi-
brations on peut également utiliser un systéme appelé
flottant. Dans ce cas on utilise, comme masse élastique,
des panneaux en laine de roche, sur lesquels est ensui-
te posée la jetée cimentaire.

[0005] Parfois, quand les vibrations sont particuliére-
ment intenses, pour augmenter l'effet amortissant, on
peut utiliser en méme temps la méthode avec la masse
élastique et le systéme flottant.

[0006] L'inconvénient principal de la technique con-
nue est que le matériau absorbant, qui est placé sur les
zones soumises a de plus fortes vibrations, a une épais-
seur considérable, par exemple dans la mesure de 65
mm., face a des épaisseurs nettement inférieures dans
la partie restante, d'environ 6+10 mm. Il en suit que, en-
tre une zone et I'autre de la méme structure devant étre
isolée, se créent des gradins qui, non seulement déran-
gent la surface traitée laquelle, de cette fagon, n'est pas
totalement sur un méme niveau, mais également et sur-
tout ils créent des difficultés lors de la phase suivante
d'aménagement. En effet, en correspondance des dif-
férentes cotes du méme plancher, les éléments montés
sur celui-ci ne peuvent plus étre de série, étant donné
qu'ils doivent avoir des hauteurs différentes, comme par
exemple a bord, pour les panneaux des cabines, avec
une augmentation consécutive des temps et des colts
pour la coupe et le montage de ceux-ci.

[0007] Un autre inconvénient de la technique connue
est que, du point de vue de I'aménagement, il faut faire
particuliéerement attention a la fixation au sol des pan-
neaux de séparation. Par exemple, lors de la fixation a
bord des panneaux des cabines au moyen du systéeme
flottant, qui doit étre effectuée en utilisant des clous gé-
néralement fixés sur la couche absorbante, il faut pren-
dre soin de ne pas toucher la structure, autrement le
contact métallique pourrait provoquer un ponte sonore.
[0008] Un inconvénient ultérieur de la technique con-
nue est que I'emploi des méthodes pour amortir les vi-
brations comporte une augmentation du poids qui, en
particulier dans les navires, doit étre évitée aussi bien
que possible. Le poids augmente ultérieurement si, pour
amortir les vibrations ayant une intensité particuliére, on
adopte les deux méthodes associées.

[0009] Tous les inconvénients mentionnés ont été éli-
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minés avec la réalisation de la présente invention, dont
I'emploi est particulierement avantageux, par exemple
dans le secteur naval.

[0010] Le but de la présente invention est d'obtenir
I'amortissement des vibrations au moyen d'un dispositif
qui laisse libre la surface supérieure de la structure de-
vant étre isolée et, en méme temps, soit plus léger par
rapport a la technique connue et ne crée pas des ponts
sonores.

[0011] Dans ce but, on aréalisé un dispositif constitué
par des boites modulaires réalisées au moyen d'un boi-
tier, contenant un produit viscoélastique dans lequel est
insérée une lame dentée, a appliquer au-dessous de la
structure devant étre isolée, comme par exemple sous
un pont ou bien sous un plancher, de fagon séquentielle.
[0012] Le boitier est en téle métallique pliée en forme
de U, partiellement remplie avec le produit viscoélasti-
que apte a retenir la lame, qui a un c6té long denté et
le c6té opposé opportunément plié; sur le fond du boitier
est placée une bande en mousse isolante.

[0013] Le premier des nombreux avantages que I'on
obtient avec la présente invention est que - depuis la
surface supérieure de la structure devant étre isolée,
ponts ou planchers - on élimine les gradins dus a l'ap-
plication des couches anti-vibrations, permettant ainsi
de ne pas troubler le plan d'appui, et que les panneaux,
par exemple des cabines a bord des navires, qui géné-
ralement ont des hauteurs de série, peuvent étre mon-
tés plus rapidement, avec une réduction conséquente
des temps et des colts.

[0014] Un avantage ultérieur du dispositif a boites
modulaires, appliquées au-dessous des ponts ou des
planchers, selon la présente invention, est qu'on élimine
le probléme de la fixation au sol au moyen du clouage
a adopter avec le systéeme flottant, par exemple pour les
panneaux des cabines, étant donné que ceux-ci pour-
ront étre soudés directement sur le pont, selon le pro-
cédé normal de fixation.

[0015] Un autre avantage du dispositif a boites mo-
dulaires apte a amortir les vibrations, selon la présente
invention, est que I'on réduit considérablement le poids
de la structure, étant donné que la couche rigide supé-
rieure est éliminée et, en outre, le poids n'est plus réparti
de fagon uniforme sur toute la surface concernée par
les vibrations, mais il se limite au poids des boites ap-
pliquées de fagcon séquentielle au-dessous du pont.
[0016] Tous les avantages susdits et d'autres encore,
apparaitront évidents dans la description des figures
suivantes, jointes uniquement a titre d'illustration et non
pas limitatif, dans lesquelles:

Fig. 1 représente une vue axonométrique de la boi-
te modulaire apte a amortir les vibrations, selon la
présente invention.

Fig. 2 illustre une section longitudinale de la boite
modulaire apte a amortir les vibrations, selon le plan
II-11l indiqué dans la figure 3;

Fig. 3 montre une section transversale de la boite
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modulaire apte a amortir les vibrations, selon le plan
[I-1l indiqué dans la figure 2.

[0017] Dans la figure 1 la boite modulaire, selon la
présente invention, est représentée en vue axonométri-
que. Elle est constituée par un boitier 10 en téle métal-
lique pliée en forme de U, rempli avec un produit vis-
coélastique 14, dans lequel est insérée une lame 15,
qui a un cété long fagonné de telle maniére qu'il forme
une série de dents 16 et de creux 17 en succession,
entre eux similaires et ayant une forme substantielle-
ment trapézoidale, alors que sur le c6té opposé a celui
denté, sont obtenues deux pliures longitudinales 18 et
18', avec un angle de 90°, dans le but de raidir la lame
dentée 15 et d'empécher qu'elle puisse éventuellement
sortir du produit viscoélastique 14. Sur le fond du boitier
10 est appliquée une bande en mousse 13 isolante, de
nature polyuréthanique auto-adhésive.

[0018] Pendant I'opération de remplissage du boitier
10, pour empécher la sortie du produit viscoélastique
14, on ferme les extrémités ouvertes du boitier 10, par
exemple avec un ruban toilé (non illustré) qui doit étre
enlevé lorsque le produit est sec.

[0019] Ensuite, on insére dans le produit viscoélasti-
que 14 la lame dentée 15, en la laissant soulevée par
rapport a la bande de mousse 13 et en la bloquant op-
portunément dans cette position, jusqu'au durcissement
du produit viscoélastique 14.

[0020] Quand le produit viscoélastique 14 est durci,
la boite modulaire est complétée et elle est disponible
pour son installation.

[0021] Le produit viscoélastique 14 est de préférence
de nature polyuréthanique a deux composants, etil rem-
plit le boitier 10 jusqu'a environ 5/6 de son hauteur. La
bande en mousse 13 a la fonction d'empécher au pro-
duit viscoélastique 14 d'adhérer sur le fond. En effet, sur
la base des essais effectués, il s'est produit que I'effica-
cité amortissante augmente si ledit produit 14 adhére
uniqguement aux parois verticales du boitier 10.

[0022] La lame dentée 15 est en métal, avec une
épaisseur d'environ 1,5 mm. et, comme illustré plus clai-
rement dans la figure 2, elle reste soulevée par rapport
a la bande en mousse 13 pour une hauteur d'environ 3
mm.

[0023] La boite modulaire est positionnée, par exem-
ple au-dessous du pont 11 d'un navire, avec la lame
dentée 15 perpendiculaire a la surface sur laquelle elle
doit étre fixée, de préférence avec une inclinaison de
45° par rapport au plan des profilés de renforcement des
locaux.

[0024] Ladite boite modulaire est fixée sur la surface
inférieure du pont 11, en soudant les tétes 19, on com-
mence avec les tétes 19 des deux dents terminales 16,
puis on continue en soudant les tétes 19 intermédiaires.
[0025] Etant donné que le pont 11 d'un navire est dif-
ficlement plat, la lame dentée 15 permet d'obtenir une
liaison solidaire de la bofte modulaire avec le pont 11,
dans n'importe quelle condition. En effet, sile pont 11 a
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un profil ondulé irrégulier, la partie supérieure de chaque
dent intermédiaire 16 est éventuellement pliée selon
une ligne 20, avec un angle de 90° environ, a des hau-
teurs différentes, de fagon a s'adapter exactement au
profil de la surface inférieure du pont 11 sur laquelle elle
doit étre soudée, comme illustré dans la figure 3.
[0026] Toutes les boites sont ainsi fixées au-dessous
du pont 11 de fagon séquentielle, en maintenant une dis-
tance de 400 mm. de préférence entre une boite modu-
laire et la suivante.

[0027] Les vibrations du pont 11 sont transmises de
fagon univoque aux boites modulaires appliquées sur
sa surface inférieure, au moyen des lames dentées 15,
et le produit viscoélastique 14, dans lequel elles sont
insérées, les amortit et empéche aux masses rigides vi-
brantes d'entrer en résonance.

[0028] Sur le fond du boitier 10, la bande en mousse
13 est appliquée sur toute sa longueur.

[0029] Comme produit viscoélastique 14, il est possi-
ble d'utiliser avantageusement celui qui est connu dans
le commerce sous le nom de "RESIDECK".

[0030] La présente invention comprend toutes les va-
riantes du détail et les modifications qui peuvent sem-
bler évidentes a un technicien du secteur et qui ne sor-
tent pas du cadre de la présente invention mais doivent
donc étre considérées comme étant comprises dans le
cadre des revendications suivantes.

Revendications

1. Dispositif apte a amortir les vibrations, caractérisé
par le fait qu'il est constitué par des boites modu-
laires aptes a étre suspendues au-dessous de la
structure devant étre isolée (11) de fagon séquen-
tielle, qui sont formées par un boitier (10) contenant
un produit viscoélastique (14) dans lequel est insé-
rée une lame dentée (15).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le boitier (10) est constitué par une téle
métallique pliée en forme de U, et que la lame den-
tée (15) a un cbté long fagonné de telle maniére qu'il
forme une série de dents (16) et de creux (17) en
succession et qu'elle a, sur le coté opposé a celui
denté, deux pliures longitudinales (18,18') avec un
angle de 90°.

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la boite modulaire est préalablement
fixée au-dessous de la structure (11 ) au moyen de
la soudure des tétes (19) des deux dents (16) ter-
minales et que, ensuite, la partie supérieure de cha-
que dent (16) intermédiaire est éventuellement
pliée avec un angle de 90° environ, pour étre adap-
tée au profil de la surface inférieure de la structure

(11).
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Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que sur le fond du boitier (10) est appliquée
une bande en mousse (13).

Dispositif selon les revendications 1 et 4, caracté-
risé par le fait que la bande en mousse (13) estde
nature polyuréthanique auto-adhésive et qu'elle est
appliquée sur le fond du boitier (10) sur toute sa
longueur.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le produit viscoélastique (14) est de na-
ture polyuréthanique a deux composants et qu'il est
introduit dans le boitier (10) jusqu'a 5/6 de son hau-
teur.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la lame dentée (15) est en métal et que
son épaisseur est de 1,5 mm.

Dispositif selon les revendications 1 et 2, caracté-
risé par le fait que les dents (16) et les creux (17)
sont similaires entre eux et qu'ils ont une forme
substantiellement trapézoidale.

Dispositif selon les revendications 1 et 4, caracté-
risé par le fait que lalame dentée (15) est soulevée
de 3 mm. par rapport a la bande en mousse (13).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la boite modulaire est positionnée au-
dessous de la structure devant étre isolée (11), avec
la lame dentée (15) perpendiculaire a la surface sur
laquelle elle doit étre fixée et avec une inclinaison
a 45° par rapport au plan des profilés de renforce-
ment des locaux.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisée
par le fait que toutes les boites sont fixées au-des-
sous de la structure (11) de fagon séquentielle, en
maintenant une distance de 400 mm. entre une boi-
te modulaire et la suivante.

Procédé pour la réalisation d'un dispositif selon la
revendication 1, caractérisé par le fait que la boite
modulaire est constituée par un boitier (10), réalisé
avec une tole métallique pliée en forme de U, sur le
fond de laquelle est appliquée une bande en mous-
se (13) que, aprés avoir fermé les extrémités ouver-
tes dudit boitier (10), celui-ci est rempli avec le pro-
duit viscoélastique (14) jusqu'a 5/6 de son hauteur
et que, par la suite, dans ledit produit (14), est in-
troduite la lame dentée (15), et que la lame dentée
(15) est maintenue soulevée par rapport a la bande
en mousse (13) et elle est maintenue dans ladite
position jusqu'au durcissement du produit viscoé-
lastique (14).
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13. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par

le fait que comme produit viscoélastique (14) est
utilisé celui qui est connu dans le commerce sous
le nom de "RESIDECK".
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